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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine neue Trenn- 
wandkolonne zur destillativen Auftrennung eines Gemi- 
sches in drei Oder mehrere Fraktionen sowie ein 
verbessertes Verfahren zur destillativen Auftrennung 
von Gemischen. 

Fur die kontinuierliche destillative Zerlegung von 
Mehrstoffgemischen sind verschiedene Verfahrensvari- 
anten gebrauchlich. Im einfachsten Fall wird das Zulauf- 
gemisch in 2 Fraktionen, eine leichtsiedende 
Kopffraktion und eine hochsiedende Sumpffraktion, zer- 
legt. Bei der Auftrennung von Zulaufgemischen in mehr 
als 2 Fraktionen mussen nach dieser Verfahrensvari- 
ante mehrere Destillationskolonnen eingesetzt werden. 
Um den apparativen Aufwand zu begrenzen, setzt man 
bei der Auftrennung von Vielstoffgemischen nach M6g- 
lichkeit Kolonnen mit dampffGrmigen oder f lussigen Sei- 
tenabzugen ein. Die AnwendungsmOglichkeit von 
Destillationskolonnen mit Seitenabzugen ist jedoch 
dadurch stark eingeschrankt, daB die an den Seitenent- 
nahmestellen entnommenen Produkte nie vdllig rein 
sind. Bei Seitenentnahmen im VerstSrkungsteil, die ubli- 
cherweise in flussiger Form erfolgen, enthait das Sei- 
tenprodukt noch Anteile an leichtsiedenden 
Komponenten, die Ober Kopf abgetrennt werden sollen. 
Entsprechendes gift fur Seitenentnahmen im Abtriebs- 
teil, die meist dampffdrmig erfolgen, bei denen das Sei- 
tenprodukt noch Hochsiederanteile aufweist. Die 
Anwendung von konventionellen Seitenabzugskolon- 
nen ist daher auf Faile begrenzt, in denen verunreinigte 
Seitenprodukte zuiassig sind. 

Eine Abhilfemdglichkeit bieten hier Trennwandko- 
lonnen. Dieser Kolonnentyp ist in der deutschen Offen- 
legungssschrift DE 3302525 A1 sowie in der 
Fachliteratur, beispieisweise in Chem. Eng. Technol. 10 
(1987) Seite 92 - 98 und in Chem.-lng.- Tech. 61 (1989) 
Nr. 2 Seite 104-112, beschrieben. Bei dieser Kblon- 
nenbauart ist es mGglich, Seitenprodukte ebenfalls in 
reiner Form zu entnehmen. Hierdurch verringert sich 
bei der Auftrennung von Vielkomponentengemischen 
die Zahi der insgesamt bendtigten Destillationskolon- 
nen. Da dieser Kolonnentyp eine apparative Vereinfa- 
chung von thermisch gekoppelten 

Destillationskolonnen darstelrt, weist er daruberhinaus 
auch einen besonders niedrigen Energieverbrauch auf. 
Eine Beschreibung von thermisch gekoppelten Destilla- 
tionskolonnen findet sich ebenfalls in den genannten 
Stellen der Fachliteratur. Trennwandkotonnen bieten 
gegenQber der Anordnung von konventionellen Destilla- 
tionskolonnen sowohl hinsichtlich des Energiebedarfs 
als auch der Investitionskosten Vorteile von etwa 30 % 
und werden daher zunehmend industriell eingesetzt. 

Nachteilig fur den Einsatz von Trennwandkolonnen 
ist, daB sie infolge der in der Kolonne angebrachten 
Trennwand eine gegenuber konventionellen Kolonnen 
abweichende mechanische Ausfuhrung aufweisen. 
Eine nachtragliche Umrustung ist mit einem betrachtli- 
chen Aufwand und Stillstandzeiten verbunden. Die 



Anwendung von Trennwandkolonnen beschr&nkt sich 
daher bislang vorwiegend auf neu errichtete Kolonnen. 
Bei einer nachtrdglichen UmrOstung weicht man haufig 
auf die KbmpromiBldsung einer thermisch gekoppelten 

5 Kolonne aus. 

Der Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, den 
genannten Nachteilen abzuherfen und die UmrOstung 
bestehender Trennwandkolonnen sowie die Neuarrferti- 
gung von Trennwandkolonnen weiter zu vereinfachen. 

10 DemgemdB wurde eine Trennwandkolonne zur 
destillativen Auftrennung eines Gemisches in drei oder 
mehrere Fraktionen gefunden, welche dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daB innerhalb der Trennwandkolonne min- 
destens eine Trennwand lOsbar angebracht ist. 

15 Weiterhin wurden Verfahren zur destillativen Auftren- 
nung von Gemischen unter Verwendung der erfin- 
dungsgemSBen Trennwandkolonne gefunden. 

Im folgenden werden die erfindungsgemaBen 
Trennwandkolonnen anhand der Zeichnungen ndher 

20 beschrieben. 

Figur 1 zeigt eine Trennwandkolonne (2) mit fest 
angebrachter Trennwand (1), wie sie bisher GWicher- 
weise eingesetzt wird. 

Figur 2 zeigt eine erf indungsgemaBe Trennwandko- 

25 lonne (2) mit mehreren, ubereinander angeordneten 
Idsbaren TrennwSnden (3). 

ErfindungsgemdB wird eine spezielle konstruktive 
Ausgestartung bereitgestellt, die die Anbringung von 
Trennwanden in der Kolonne erubrigt. Diese erfin- 

30 dungsgemSBe Trennwandkolonne mit ggf. Packungen 
weist keine in dem KolonnenkOrper fest angebrachte, 
beispieisweise eingeschweiBte, Trennwdnde auf. Eine 
erste konstruktive MOglichkeit besteht darin, daB die in 
LSngsrichtung wirksame Unterteilung von Flussigkeits- 

35 und BrudenstrOmen durch an der geordneten Kolon- 
nenpackung direkt angebrachte Trennelemente bewirkt 
wird (Fig. 3) . Die Trennwand 3 ist damit ein in die Pak- 
kung 4 integriertes Bauelement und wird mit ihr fest ver- 
bunden. Die Wandstarke dieses mit der Packung 

40 verbundenen Bleches 3 kann mit ca. 0,1 bis 3, bevor- 
zugt 1 bis 2 mm, deutlich Weiner gehahten werden als 
dies bei einer im KolonnenkOrper fest angebrachten 
Trennwand der Fall ware, bei der die bevorzugte Wand- 
starke 5-10 mm betrdgt. Diese Packungen fuhren spe- 

45 ziell bei der Umrustung bere'rts vorhandener 
konventioneller Kolonnen zu einer Kosteneinsparung 
sowie zu kurzen Umrustungszeiten. 

FOr die Abdichtung aufeinanderfolgender Pak- 
kungslagen empfiehlt sich eine dachfOrmige Ausfor- 

so mung der in die Packung integrierten Trennwand. Fig. 3 
zeigt eine einfache konstruktive LOsung, bei der die 
integrierte Trennwand 3 am unteren und oberen Ende 
um etwa 1 bis 10 mm langer ausgefuhrt ist als die mit ihr 
verbundene Packung 4 und am unteren Ende einen 

55 etwa 10 bis 20 mm breiten und etwa 0,1 bis 2 mm dik- 
ken zusatzlichen Blechstreifen 5 aufweist. Bei der Mon- 
tage der einzelnen Packungslagen entsteht eine 
dachfCrmige Uberlappung, die ein Ubertreten von Flus- 
sigkeit verhindert und auch gegenQber den Bruden eine 
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ausreichend hohe Dichtigkeit aufweist. Alternativ zu 
dieser konstruktiv besonders einfachen LOsung sind 
auch andere in der Technik gebrSuchliche MaBnahmen 
zur Abdichtung mOglich. 

Eine weitere noch einfachere MOglichkeit sieht vor, s 
die Trennwand nicht in die Packung zu integrieren, son- 
dern als loses etwa 0,5 bis 3 mm, bevorzugt 1 bis 2 mm 
starkes Blech 3 lose zwischen den einzelnen Packun- 
gen 4 anzubringen (Fig. 4). Die Packungen kOnnen 
dabei in derselben Ausfuhrung mit Flussigkeitsabwei- 10 
sern 6 und Abstandshaltern 7 zum Einsatz kommen, 
wie dies bei konventionellen starr angebrachten Trenn- 
wSnden der Fall ist. Auch hier ist es vorteilhaft, Blechst- 
reifen 5 anzubringen, um eine Abdichtung zu bewirken. 
Die einzelnen Bleche 3 kOnnen mit einer den Packungs- 15 
lagen entsprechenden HOhe, gegebenenfalls aber auch 
hOher ausgefuhrt werden. 

Wie Ergebnisse an technisch ausgefuhrten Kolon- 
nen zeigen, kann bei groBen Kolonnendurchmessern 
mit ausreichender Rundheit und mSBigen Reinheitsan- 20 
forderungen fur die Mittelsiederfraktion auf eine seitli- 
che Abdichtung durch Dichtelemente verzichtet 
werden. Sie ist nur bei stark unrunden Kolonnenschus- 
sen und Produktspezif ikationen fur die Mittelsiederfrak- 
tion, die uber etwa 99,8 % liegen, erforderlich. Als 25 
Spaltweite zwischen der integrierten Trennwand und 
der Kolonnenwand sollten 1 bis 2 mm nicht uberschrit- 
ten werden. Wenn eine seitliche Abdichtung erforderlich 
ist, bietet sich als einfache MOglichkeit die Anbringung 
einer federnden Dichtlippe 8 aus einem dunnen Blech 30 
an, die eine Abdichtung zur Kolonnenwand 9 bewirkt 
(Fig. 5). 

Am wirksamsten Idf3t sich eine Verunreinigung der 
Mittelsiederfraktion durch leichter- Oder schwerersie- 
dende Komponenten infolge einer nicht vOlligen Abdich- 35 
tung der an den Packungslagen angebrachten 
Trennwande dadurch verhindern, daB langs der Kolon- 
nenhOhe der Druck auf beiden Seiten der LSngsunter- 
teilung so beeinfluBt wird, daB der Druck auf der 
Entnahmeseite stets etwas grOBer oder gleich groB ist 40 
wie auf der Zulaufseite. Dies laBt sich einfach dadurch 
erreichen, daB auf der Entnahmeseite die Packungen 
hOher enden, eine grOBere PackungshOhe aufweisen 
Oder einen hdheren Druckverlust besitzen - beispiels- 
weise infolge engerer StrOmungsquerschnitte in der 45 
Packung - als auf der Zulaufseite. 

Es ist auch mOglich, konventionelle Packungslagen 
ohne eine integrierte Trennwand zu benutzen und die 
Trennwande separat, bevorzugt lose, in dem Kolonnen- 
kOrper anzubringen. Besonders einfach ist es, an den so 
KolonnenwSnden U-fOrmige Fuhrungsschienen 10 
anzubringen, in die die Trennwande 3 eingeschoben 
werden (Fig. 6). In diesem Fall k6nnen die Trennwande 
langer ausgefuhrt werden, beispielsweise mit einer 
Lange von 1 bis 2 m, um ihre Zahl Wein zu halten. Die 55 
Wandstarke sollte etwa 3 bis 10 mm betragen, um eine 
ausreichende Steiftgkeit zu erzielen. 

Es ist bei dieser Ausfuhrung der Trennwande auch 
mOglich, ungeordnete Packungen, beispielsweise PalJ- 



Ringe, einzusetzen. Falls die losen Trennwande auBer- 
halb der Mrtte des Kolonnenquerschnitts angebracht 
werden sollen, ist eine Fuhrung in jedem Fall erforder- 
lich, da sonst die ausreichende Seitenabdichtung nicht 
gewahrleistet ist. 

Im Bereich der Flussigkeitssammler und FlOssig- 
keitsverteiler zwischen den einzelnen Packungslagen 
ist es am gunstigsten, jeweils ein einziges Blechstuck 
als Langsunterteilung vorzusehen. 

Bei Bodenkolonnen ist die Anbringung von Langs- 
urrterteilungen bei Dual-Ffow-Bdden am einfachsten. 
Hier genugen rechteckige ebene Bleche, die beispiels- 
weise in U-f6rmige FOhrungsschienen eingeschoben 
werden, die an der Kolonnenwand sowie auf der Ober- 
seite des Bodens und/oder auf der Unterseite des 
Bodens angebracht werden. 

Siebbdden, VentilbGden und Glockenbaden 
machen eine aufwendigere Geometrie der Langsunter- 
teilung erforderlich, da auch der Ablaufschacht unterteilt 
werden muB. Die konstruktive Ausfuhrung ist am ein- 
fachsten, wenn die Langsunterteilungen jeweils senk- 
recht zu den Wehren angeordnet werden. 

Bei dem destillativen Verfahren zur Auftrennung 
eines Gemisches unter Verwendung der erfindungsge- 
maBen Trennwandkolonne betreibt man die Trennwand- 
kolonne bevorzugt so, daB der Druck auf der 
Entnahmeseite grOBer oder gleich groB ist wie auf der 
Zulaufseite. 

Patentanspruche 

1. Trennwandkolonne zur destillativen Auftrennung 
eines Gemisches in 3 oder mehrere Fraktionen, 
dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb der Trenn- 
wandkolonne mindestens eine Trennwand Idsbar 
angebracht ist. 

2. Trennwandkolonne nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trennwand bzw. Trenn- 
wande lose in Fuhrungsschienen an den Kolonnen- 
wandungen angebracht sind. 

3. Trennwandkolonne nach Anspruchen 1 bis 2. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennwandko- 
lonne Packungen zur Gemischauftrennung enthait. 

4. Trennwandkolonne nach Anspruchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennwandko- 
lonne geordnete Packungen enthait, bei denen die 
als Langsunterteilung wirkenden Trennwande 
jeweils auf einer Seite der Packungslage als 0,1 bis 
3 mm dicke Bleche angebracht sind. 

5. Trennwandkolonne nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB diese Bleche am oberen oder 
unteren Ende 1 bis 10 mm uber die Packungslage 
hinausreichen, am unteren Ende des Bleches 
einen 10 bis 20 mm breiten und 0,1 bis 2 mm dik- 
ken Blechstreifen aufweisen, der nur an seinem 
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oberen Rand mit der Trennwand so verbunden ist, 
daB bei aufeinandergestapelten Packungslagen 
eine dachfdrmige, zumindest teilweise dichtende 
Uberlappung entsteht. die ein Clbertreten von Flus- 
sigkeit von der einen auf die andere Seite der 5 
Trennwand verhindert und auch gegen ein Ubertre- 
ten von Bruden eine ausreichende hohe Dichtigkeit 
aufweist. 

6. Trennwandkolonne nach Anspruchen 3 bis 5, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennwand als 

0,5 bis 3 mm, starkes Blech lose zwischen den ein- 
zelnen Packungen angebracht wird. 

7. Trennwandkolonne nach den Anspruchen 4 bis 6, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB die seitliche Abdich- 
tung der TrennwSnde durch federnde Dichtlippen 
erfolgt 

8. Trennwandkolonne nach AnsprOchen 1 bis 7, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB sie als Bodenko- 
lonne ausgef uhrt ist. 

9. Verfahren zur destillativen Auftrennung eines Gemi- 
sches in 3 Oder mehr Fraktionen unter Verwendung 25 
einer Trennwandkolonne gemaB Anspruche 1 bis 8. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Trennwandkolonne so 
betreibt, daB der Druck auf der Entnahmeseite grG- 30 
Ber oder gleich groB ist wie auf der Zulaufseite. 
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FIG.5 
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FIG.6 
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